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Flachiges Metallelement und Profilelement 

5 

Die vorUegende Erfmd\ing betrifft ein flachiges Metallelement mit einer 
Oberflache, die sich von einer ersten Aufeenkante m einer der ersten 
Aufienkante gegenuberliegenden zweiten AulSenkante erstreckt, wobei der 
^ sich an die erste AuiSenkante anschliefiende Bereich des Metallelements 
Bb einen ersten Randbereich und der sich an die zweite Aufienkante an- 

schlielSende Bereich des Metallelements einen zweiten Randbereich bildet, 
die beide durch einen dazwischen Hegenden Mittelbereich miteinander 
verb\inden sind, und wobei zumindest in einem der Randbereiche wenigs- 
tens eine vollstandig umrandete Durchbrechung ausgebildet ist, deren 
15 Umrandung zum einen TeU von diesem Randbereich \and zvim anderen 
Teil von dem Mittelbereich gebildet wird. Weiterhin ist die Erfmdung auf 
ein Profilelement gerichtet, das aus einem solchen flachigen Metallelement 
hergesteUt wird. 

IP Flachige MetaUelemente der eingangs genannten Art werden beispielswei- 
se bei der Herstellung von Profilen verwendet. Solche Profile konnen bei- 
spielsweise Standerprofile sein, wie sie insbesondere beim Innenausbau 
zum Befestigen von plattenformigen Elementen verwendet werden, oder 
auch EckprofUe, die zum Schutz von Ecken meist unter Putz eingesetzt 
25 werden. Insbesondere fOr solche Putzprofile ist es erforderUch, dass diese 
Profile Materialdiarchbrechungen besitzen, damit der Putz durch die Profi- 
le hindurch dringen kann und somit eine Festlegung der Profile gewahr- 
leistet ist. 



trblicherweise werden solche Durchbrechvmgen durch Stanzvorgange 
hergesteUt, so dass die herausgestanzten Teile AbfaU bilden. Dies ist zum 
einen nachteilig, da diese Teile entweder entsorgt oder der Wiederverwer- 
tung zugefuhrt werden mussen. Zum anderen Uegt ein wesentUcher Nach- 
ten darin, dass die Kosten bei der HersteUimg eines entsprechenden Pro- 
fils in iiberwiegendem MaJSe durch die Materialkosten bestiramt werden. 
Ein Ausstanzen von Teilflachen ist somit unwirtschaftlich, insbesondere 
wenn die ausgestanzten Teilflachen als Abfall entsorgt werden mussen. 

Um diesen NachteH zu umgehen. ist es bereits bekannt, Lochprofile aus 
Streckmetall hei^steUen. Bei der Verwendung von Streckmetall werden 
in das zur Herstellung der Profile verwendete MetaUblech Schlitze so 
eingeschnitten, dass anschliefiend das MetaUblech an zwei entgegenge- 
setzten Seiten auseinander gezogen wird, wobei sich die SchUtze zu den 
gewunschten Durchbrechungen aufweiten. Das zwischen den Durchbre- 
chungen Uegende Material wird dabei gestreckt bzw. gedehnt, wodurch die 
gewtoschte Verformung und damit verbunden eine Materiplverbreiterung 
erfolgt. Durch die Streckung des Materials entstehen jedoch Spannungen 
in dem Material, die zu einer unerwimschten Schwachung fOhren konnen. 
Auch ist die Biegesteifigkeit von Streckmetall verringert, so dass Streck- 
metall in vielen Bereichen nicht einsetzbar ist. Letztlich sind auch die mit 
dem Streckmetall erzielten Materialverbreiterungen oftmals nicht ausrei- 
chend. 

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein flachiges MetaUele- 
ment der eingangs genannten Art so auszubilden, dass die Durchbre- 
chxingen ohne Materialverlust ausgebildet sind, wobei gleichzeitig inner- 
halb des Materials im WesentUchen keine Spannungen vorhanden sein 
sollen. Weiterhin soil das MetaUelement eine hohe Steifigkeit besitzen und 



es sou, gegenuber dem Ausgangsmaterial eine groiSe Materialverbreiterung 
bzw. Flachenausdehnurig moglich sein. 



Ausgehend von einem Metallelement der eingangs genaimten Art wird 
diese Aufgabe erfmdungsgemaiS dadurch gelost, dass der Mittelbereich 
ziomindest zwei Abschnitte xmifasst, die jeweUs aus zwei aufien Uegenden 
Teilabschnitten und einem zwischen diesen Uegenden mittleren Teilab- 
schnitt bestehen, dass die aiiiSen liegenden Teilabschnitte zum Erzeugen 
der Durchbrechung gegenuber dem mittleren Teilabschnitt umgefaltet 
sind, dass die Abschnitte einen Teil der Umrandung der Durchbrechung 
bUden, imd dass der Mittelbereich einschliefiUch der Abschnitte einstii- 
ckig mit den beiden Randbereichen des Metallelements ausgebUdet ist. 

ErfindungsgemalS sind somit die Durchbrechungen in dem flachigen 
Metallelement nicht durch einen Streckvorgang erzeugt, sondem durch 
ein Umfalten von Teilabschnitten, so dass eine Dehnung oder eine Stre- 
ckung innerhalb des Metallelements, wie sie bei Streckmetall vorhanden 
ist, vermieden wird. Die umgefalteten Teilabschnitte sind dabei sc ange- 
ordnet, dass wahrend des Arbeitsgangs ein Auseinanderfalten der beiden 
aufieren Randbereiche des Metallelements erfolgt, wodurch die gewiinsch- 
te Materialverbreiterung bzw. Expansion erreicht wird. Gleichzeitig wird 
durch das Umfalten und die einstiickige Ausbildung des Metallelements 
gewahrleistet, dass die Durchbrechungen in dem Metallelement in einem 
einstuckigen Herstellungsprozess erzeugbar sind und die gewiinschte 
Steifigkeit und Stabilitat gewahrleistet sind. 

Nach einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfmdung sind die aulSen 
Uegenden Teilabschnitte gegensinnig zueiriander, das heilSt in einander 
entgegengesetzten Richtungen umgefaltet. Dabei ist insbesondere einer 
der aufien Uegenden Teilabschnitte zur Oberseite des mittleren Teilab- 



4 



schnitts und der andere aufien Uegende Teilabschnitt zur Unterseite des 
mittleren Teilabschnitts bin mngefaltet. Die Teilabsqhnitte konnen dabei 
sowohl zueinander zeigend als auch auseinander zeigend umgefaltet sein. 

GrundsatzHch ist es auch moglich. dass die auiSen Uegenden Teilabschnit- 
te gleichsinnig zueinander, das heifit in die gleiche Richtung zeigend 
umgefaltet sind. Insbesondere sind hierbei beide auiSen liegende Teilab- 
schnitte zur selben Seite, das heilSt beide entweder zur Oberseite oder 
beide zur Unterseite des mittleren Teilabschnitts hin umgefaltet. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfmdung sind 
zumindest in einem der Randbereiche mehrere Durchbrechungen ausge- 
bildet. Dies ist insbesondere dann sinnvoll. wenn das flachige Metallele- 
ment eine in Richtung der Aufienkanten sich erstreckende lang gestreckte 
Ausbildung besitzt, da nur durch die Durchbrechungen eine entsprechen- 
de Verbreiterung des Metallelements iiber dessen gesamte Lange moglich 
ist. Vorteilhaft sind in jedem der Randbereiche mehrere Durchbrechungen 
ausgebildet. Diese Durchbrechungen sind dabei bevorzugt altemierend in 
den beiden Randbereichen verteilt, wobei bevorzugt jeweils ein Abschnitt 
;0 mit seinen umgefalteten auiSen Hegenden Teilabschnitten gleichzeitig 
jeweils einer Durchbrechung des ersten und einer sich dai;an anschlie- 
fienden Durchbrechung des zweiten Randbereichs zugeordnet ist. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfmdung sind in 
dam Mittelbereich zusatzUche Durchbrechungen ausgebildet. Dabei sind 
vorteilhaft die in dem Mittelbereich ausgebHdeten Durchbrechungen 
entsprechend den in den Randbereichen ausgebildeten Durchbrechungen 
ausgebUdet. Es ist somit moglich, eine zusatzliche Verbreiterung des 
Metallelements daduxch zu erreichen. dass mehrere erfmdungsgemaiS 
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umgefaltete Abschnitte zmschen den Aufeenkanten hintereinander liegend 
vorgesehen sind. 

Vorteilhaft ist ein Abschnitt als Steg liiit paraUel zueinander verlaufenden 
Seitenkanten ausgebHdet. GrundsatzHch konnen die Seitenkanten des 
Abschnitts jedoch auch schrag zueinander verlaufen oder beispielsweise 
auch gekriimmt ausgebildet sein, solange das erfmdungsgemaiSe Umklap- 
pen der TeUabschnitte dadurch nicht verhindert wird. Insbesondere an 
den Enden der Abschnitte konnen dabei von der Stegform abweichende, 
beispielsweise seitlich abstehende Flachen vorgesehen sein. 

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfmdung verlau- 
fen die Seitenkanten und die Stege paraUel zueinander oder schrag zuein- 
ander. Auch hier ist die Geometrie ledigUch dadurch eingeschrankt, dass • 
15 ein Umfalten der aufien Uegenden TeUabschnitte und damit ein Auseinan- 
derklappen der beiden Randbereiche nicht behindert wird. ' 

Durch die Erfindung wird erreicht, dass der Abstand zwischen der ersten 
und der zweiten Aufienkante mit umgefalteten Teilabschnitten deutUch 
grofier ist als mit nicht umgefalteten Teilabschnitten. Auf diese Weise wird 
die gewiinschte Materialverbreiterung erreicht. Insbesondere ist es mit der 
Erfindung moghch, dass der Abstand mit umgefalteten TeUabschnitten ca. 
zwischen 1.3 und 4 Mai, insbesondere ca. zwischen 2 und 3 Mai so grofi 
ist wie mit nicht umgefalteten Teilabschnitten. Somit ist bei erfindungs- 
25 gemaiS ausgebildeten Metallelementen durch die erfindungsgemafie Fal- 
tung eine deutUch grofiere Expansion mogUch als sie beispielsweise bei . 
der Yerwendung von Streckmetall erreicht werden kann. 

Vorteilhaft wiederholen sich die Durchbrechungen in regelmafiigen Ab- 
30 standen, wobei dies sowohl fOr die in den Randbereichen ausgebUdeten 
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Durchbrechungen als auch for eventueU in dem Mittelbereich ausgebHde- 
te Durchbrechungen gilt. GrundsatzUch konnen sich die Durchbrechun- 
gen auch in vinregehna£igen Abstanden wiederholen. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung besitzen 
die Randbereiche mit Ausnahme der Durchbrechungen eine im WesentU- 
chen ebene Oberflaphe. Vorteilhaft ist auch die Oberflache des Metallele- 
ments mit Ausnahme der Durchbrechungen im WesentHchen eben ausge- 
bUdet. Dies kaim beispielsweise dadurch erreicht warden, dass die durch 
das Umfalten vorhandenen Materialverdickungen flach gewalzt werden. 
Dadurch entsteht zusatzUch an den Biegelinien sowie an den dunn ge- 
walztenumgefaltetenTeilabschnitten eine Kalbrerfestigung, so dass trotz 
der Faltung des Materials die Steifigkeit der umgefalteten Abschnitte 
zumindest der Steifigkeit des Ausgangsmaterials entspricht. Dies ist ins- 
besondere dann wichtig, wenn die beispielsweise als Stege ausgebildeten 
■ Abschnitte relativ dunn ausgebildet sind, da in diesem Fall durch die 
Kaltverfestigung trotz dieser diinnen Verbindungsstellen zwischen den 
beiden Randbereichen eine hohe Steifigkeit des gesamten Metallelements 
gewahrleistet ist. 

• Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung schlie- 
6en die umgefalteten aufeen Uegenden Teilabschnitte mit dem mittleren 
Teilabschnitt jeweils einen Winkel von ca. 1 10" bis 0", vorzugsweise von 
ca. 90- bis 0", vorteilhaft von ca. 45' bis 0°, insbesondere von 10° bis 0° 
ein. Zum Erzeugen eines flachigen, verbreiterten Metallelements werden 
die aufien Uegenden Teilabschnitte voUstandig umgefaltet. so dass sie mit 
dem mittleren Teilabschnitt einen Winkel von ca. 0' einschHeiSen. Grund- 
satzUch ist es jedoch auch mogUch, dass der Faltvorgang nicht bis zum 
vollstandigen Umklappen durchgefCihrt wird, so das.s sich dreidimensiona- 
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GrundsatzUch kann das erfindungsgemaiSe MetaUelement iiberall einge^ 
setzt werden, wo flachige MetaUabschnitte eingesetzt werden, so z.B. bei 
aUen Arten von offenen oder geschlossenen MetaUprofilen, wie z.B. auch 
Rohrprofilen. 

Bevorzugt ist der weitere MetaUabschnitt oder sind die weiteren MetaUab- 
schnitte einstQckig mit dem restHchen Teil des Metallelements ausgebil- 
det, urn auf diese Weise den einstufigen Herstellvorgang beizubehalten. 

Nach einer weiteren bevoxzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind 
zusatzUch zu den ersten und zweiten Randbereichen ein dritter und ein 
vierter Randbereich vorhanden, die sich gegenxiberHegen und sich jeweils 
quer. insbesondere senkrecht zu dem ersten oder zweiten Randbereich 
erstrecken. Die Ausbildung der Oberflache der Materialbahn entspricht 
dabei in einer RLchtung von dem dritten zu dem vierten Randbereich im 
Wesentlichen der Ausbildung der Oberflache in einer Richtung von dem 
ersten zu dem zweiten Randbereich. Auf diese Weise ist somit eine Materi- 
alverbreiterung nicht nur in einer Richtung, insbesondere quer zur Langs- 
erstreckung des Metallelements. sondem beispielsweise in zwei senkrecht 
zueinander liegenden Richtungen, beispielsweise eine langs zur Langs- 
erstreckung und eine quer zur Langs erstreckung des Metallelements . 
mogUch. Bei dieser Ausfuhrungsform wird somit eine zweidimensionale 
Expansion und Materialverbreiterung erzielt. 

Das erfindungsgemaiSe MetaUelement kann vielfaltig verwendet werden. 
•Beispielsweise kann das MetaUelement als Profilelement,insbesondere als 
Eck- Oder Standerprofil, als Schutzgitter, als Zaunabschnitt, als FUtermat- 
te als SchaUschutzelement, als Rankgerust, als Trittflachenelement, als 
Bewehrungsmatte. als Einlage in Verbundwerkstoffen. als KabeUcanal. als 
Lochband. als Montage-. Akustik- oder Abschattungselement oder als 
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Zierprofil verwendet werden. Dabei ist es jeweils mSgUch, dass.die ent- 
sprechenden Elemente voUstandig durch das eriindungsgemaJSe MetaU- 
element gebHdet sind oder dass. wie bereits beschrieben, sich an das die 
Durchbrechungen enthaltene MetaUelement weitere Metallabschnitte 
anschlielSen. 

GrundsatzUch kann die Erfindung in aUen Bereichen eingesetzt werden. in 
denen flachige Werkstoffe perforiert, gelocht, oder gestanzt werden, urn 
zum Beispiel eine Durchlassigkeit oder TeHdurchlassigkeit bzw. gerichtete 
Reflexion fur Licht, SchaU oder Fluide zu erreichen. Mit der Erfindung . 
wird erreicht, dass anders als beispielsweise bei einer Perforation bei der 
Eraeugung der Diirchbrechungen kein Materialausschuss entsteht und 
somit Kosten reduziert werden konnen. Weitere Einsatzgebiete konnen 
sein: Verwendung bei Dr^tglas, Sandwichboden, Verpackungs-Dam- 
mungsmaterial, Deckenabhanger, Kabeltragsysteme. Katalysatorbleche, 
Leitungsfuhrungssysteme. Lochbleche, Lochstreifen, Montagebander, 
Montagewinkel, Regaltrager, Rispenbander. RoUadenprofile, Hostentrager, 
Profilbander, Schienensysteme, Schlitzbander, Strebenverbinder. Trag- 
schienen oder Netzherstellung. 

Typische Dicken der verwendeten Materialbahnen liegen dabei zwischen 
ca. 0,3 mm bis 2 mm, insbesondere zwischen ca. 0,4 mm vind 0,8 mm. Als 
Material kann beispielsweise Aluminium, Zinkblech, Edelstahl oder ver- 
zinktes Stahlblech verwendet werden. Allerdings ist die Erfindung nicht 
auf diese Dickenwerte bzw. MateriaUen beschrarikt. 



Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind in den Unteranspruchen 
angegeben. 
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Fig. 17 ein erfindimgsgemaiS ausgebildetes MetaUelement, das 

gemaJS dem Schnittmuster nach Fig. 16 hergesteUt wurde, 

Fig. 18 ein weiteres Schnittmuster, 

5 

Fig. 19-21 drei Verfahrensschritte zur Herstellung ernes erfindungsge- 
msdS ausgebildeten Metallelements nach dem Schnittmuster 
gemafi Fig. 18, 

lo Fig. 22 weitere.Varianten unterschiedHcher Schnittmuster, 

Fig. 23 eine schematische DarsteUung eines Eckprofils gemafi der 

Erfindung vind 

15 Fig. 24 eine schematische DarsteUung eines erfxndungsgemafi 

ausgebildeten Standerprofils. 



If 



Fig 1 zeigt eine lang gestreckte Materialbahn 1, insbesondere ein Metall- 
blech, in das maanderformig verlaufende SchHt^e 2. 3 eingeschnitten sind. 
0 Die SchUtze 2, 3 konnen dabei beispielsweise durch ein Stanz- oder 

Schneidverfahren (z.B. Rotationsschneidverfahren. Laserschneidverfahren) 
Oder ein sonstiges geeignetes Verfahren in die Materialbahn 1 eingebracht 



sem. 



25 Die SchUtze 2, 3 sind jeweils U-formig ausgebUdet, wobei die beiden 
Schenkel 4, 5 zur offenen Seite des U hin auseinander laufen. 

Die Schenkel 4 wie auch die Schenkel 5 sind jeweils durch Unienformige . 
Basisschnitte 6, 7 miteinander verbunden, die jeweils paraUel zueinander 
30 angeordnet sind. 
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Die U-foniugen SchUtze 2 liegen jeweils in gleicher H6he, periodisch auf- 
einander folgend entlang der Langsachse der Materialbahn 1 hintereinan- 
der. Ebenso Uegen die U-formigen SchHtze 3 entlang der Langsachse der 

5 Materialbahn 1 in gleichmaiSigen Abstanden aufeinander folgend hinter- 
einander, wobei jedoch die offenen Seiten der U-formigen Schlitze 2 und 3 
zu der jeweils anderen Aufienkante 8, 9 der Materialbahn 1 zeigen. Dabei 
sind die U-formigen Schlitze 2. 3 so ineinander greifend angeordnet, dass 
sich die Schenkel 4, 5 jeweils aberlappen und zwischen den Schenkeln 4, 

0 5 Stege 10, 11 ausgebildet sind. 

Die Materialbahn 1 besitzt eine Oberflache 13 mit einer Breite 12. die sich 
von der Aufienkante 8 zur Aufienkante 9 erstreckt. 

15 GemalS den Fig. 2 bis 4 wird zur HersteUung eines erfindungsgemafi 

ausgebildeten Metallelements unter Zugrundelegung des Schnittmusters 
nach Fig. 1 ein Faltprozess verwendet. Dazu werden die Randabschnitte 
der Materialbahn 1 so in entgegengesetzte Richtungen gemafi Heilen 14. 
15 auseinaader bewegt, dass die Stege 10. 11 jeweils an zwei KnicMimen 
0 16 17 bzw. 18. 19 abgeknickt werden. Bei einem weiteren Auseinander- 
Ziehen der Materialbaha 1 entlang den Pfeilen 14. 15 bewegen sich die 
beiden durch die Stege 10, 11 miteinander verbundenen Halften 20. 21 
der Materialbahn 1 in einer Schwenkbewegung auseinander. bis sie nach 
vollstandigem Verschwenken in die in Fig. 4 dargestellten Positionen 
25 gelangen, wo sie im Wesentlichen wieder in der gleichen Ebene hegen. 

Nach dem voUstandigen Verschwenken und dem daraus resultierenden 
Auseinanderziehen der Halften 20. 21 der Materialbahn 1 sind in dieser, 
wie aus Fig. 4 za erkennen ist. Durchbrechungen 22, 23 ausgebUdet. Das 
30 vor dem Auseinander^ehen die Durchbrechungen 22, 23 ausfOHende 
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Material bildet entsprechende Ansatze 24. 25, die jeweils uber zwei der • 
Stege 10, 11 miteinanderverbunden und. gegenuber.dem Ausgangszu- 
stand. urn die zweifache Steglange in Ausziehrichtung gegeneinander 
verschoben sind. Die Form der Ansatze 24, 25 ist dabei. bis auf die Steg- 
bereiche, komplementar zu der Form der Durchbrechungen 22. 23. 

Durch den Expansionsvorgang hat sich die Breite 12 der Materialbahn 1 
um die zweifache Steglange auf die Breite 12' vergrofiert. Dabei treten 
wahrend des Expansions- bzw. Faltvorgangs im Wesentlichen keine 
Streck- Oder Biegespannungen in dem Material der Materialbahn 1 auf. 
LedigUch unmittelbar in den Knicklinien 16. 17. 1.8, 19 erfolgt durch die 
Umfaltung eine Biegung des Materials. Dabei ist die Materialdehnung 
gegenuber der Flachenvergrofierung vemachlassigbar. 

In der in Fig. 4 gezeigten EndsteUung besitzt die Materialbahn 1 einen 
sich an die AulSenkante 8 anschliefienden ersten Randbereich 26, einen 
sich an die zweite Aufienkante 9 anschUeSenden zweitenJRandbereich 27 
sowie einen zwischen den beiden Randbereichen 26, 27 Uegenden Mittel- 
bereich 28. durch den die beiden Randbereiche 26, 27 miteinander ver- 
bunden sind. 



Der Mittelbereich 28 umfasst vier gestrichelt dargestellte Abschnitte 29, 
30. wobei jeder dieser Abschnitte 29, 30 aus drei Teilabschnitten 31, 32, 
33'bzw. 34, 35. 36 besteht. Zur VerdeutUchung sind in Fig. 4 jeweils die 
25 aufien liegenden Teilabschnitte 31. 33 des Abschnitts 29 entgegengesetzt . 
schrag zu dem dazwischen Uegenden mittleren Teilabschnitt 32 schraf- 
fiert. In ahnlicher Weise sind die auiSen Hegenden Teilahschnitte 34 und 
36 der Abschnitte 30 quer schraffiert, wahrend der dazwischen liegende 
mittlere Teilabschnitt 35 bezogen auf die Langsrichtung der Materialbahn 
30 1 langs schrafTiert ist. 
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Wie aus Fig. 4 zu erkennen ist, sind jeweUs die aufeen liegenden Teilab- 
schnitte 31, 33, 34. 36 gegenuber den mittleren Teilabschnitten 32, 35 
voUstandig gegensirinig so ufngefaltet, dass die aufeen liegenden Teilab- 
schnitte 31, 34 an der Oberseite der mittleren Teilabschnitte 32. 35 und 
die aufien Hegenden Teilabschnitte 33, 36 an der Unterseite der mittleren 
TeUabschnitte 32, 35.anUegen. 

Dabei wird darauf hingewiesen, dass der Begriff "aulSen liegende" Teilab- 
schnitte nicht notwendigerweise bedeutet, dass diese Teilabschnitte naher 
an einer der Aufienkanten 8, 9 Uegen. als die mittleren TeHabschnxtte. 
sondem dass dieser Begriff die Einteilung der Abschnitte 29. 30 in drex 
TeUabschnitte beschreibt. wobei die "aufien liegenden" Teilabschmtte 
jeweUs die TeUabschnitte sind. die durch einen gemeinsamen. zmschen 
^hn.n Hegenden mittleren Teilabschnitt miteinander verbunden smd. 

Urn eine moglichst glatte Oberflache 13 erhalten. kann nach Beendi- 
gang des Faltvorgangs die Materialbahn 1 durch eine Walzvorrichtung 
gefuhrt werden. Durch entsprechend hohen Druck beim Wal^organg wird 
das im Mittelbereich 28 dreUagige Material 2Xisammengepresst, wobei 
gleiclizeilig eine Kaltverfestigung des Materials entsteht. Durch den Walz- 
vorgang wird somit zum einen eine weitgehend ebene Oberflache 13 er- 
zeugt und zum andem eine erhohte StabUitat der Materialbahn 1 auch im 
■ Bereich der KnicMinien 16. 17, 18, 19 sowie der relativ dunn ausgebilde- 
25 .ten Stege 10, 1 1, welche die mittleren TeUabschnitte 32. 35 bilden, er- 
feicht. 

Das in den Fig. 5 bis 8 gezeigte Ausfuhrungsbeispiel entspricht im We- 
sentlichen dem zu den Fig. 1 bis 4 beschriebenen AusfOhrungsbeispiel, so 
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dass fur gleiche Elemente die gleichen Bezugszeichen wie in den Fig. 1 bis 
4 verwendet werden. 

Das Ausfiihrungsbeispiel gemaiS den Fig. 5 bis 8 unterscheidet sich von 
dem Ausfuhningsbeispiel gemafi den Fig. 1 bis 4 ledigUch darin, dass 
zwischen den U-formigen Schlitzen 2, 3 jeweUs noch zwei weitere schrag 
verlaufende SchUtze 37, 38 vorgesehen sind. Aufgmnd dieser weiteren 
SchUtze 37, 38 entstehen jeweils zwei parallel zur Expansionsrichtung 
gemaiS den Pfeilen 14, 15 hintereinander Uegende Stege 10, 10' bzw. 11, 
LO 11'. 

Der Faltvorgang erfolgt identisch zu dem zu den Fig. 2 bis 4 beschriebe- 
nen Faltvorgang. Vorteilhaft an der Ausfuhrungsform gemafi den Fig. 5 bis 
8 ist, dass durch die zusatzUchen Stege 10', 11' eine noch hohere Stabili- 
1 5 tat der expandierten Materialbahn 1 gegeben ist. 

Weiterhin ist in Fig. 8 zu erkennen, dass der Mittelbereich 28 avifgrund 
der doppelten Anzahl der Stege 10, 10', 11,11' auch die doppelte Anzahl 
von Abschnitten 29, 30 sowie die doppelte Anzahl von Teilabschnitten 31 
bis 36 besitzt. 



Fig. 9 zeigt eine Ausfuhrungsform; bei der anstelle der U-formigen Schlitze 
2, 3 V-fdrmige SchHtze 37, 38 in die Materialbahn 1 eingeschnitten sind. 
^ch den U-formigen SchUtzen 2. 3 sind auch die V-formigen SchHtze 
25 37, 38 jeweUs in Langsrichtung der Materialbahn 1 nebeneinander liegend 
• und versetzt ineinander greifend angeordnet. Die V-formigen Schlitze 37, 
38 besitzen Schenkel 39, 40, die einander uberlappen, so dass zwischen 
den Schenkeln 39, 40 jeweils wiederum Stege 10, 11 ausgebildet sind. 
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Die Materialbahn 1 wird gemaiS den Fig. 10 bis 12 in identischer Weise 
wie bereits zu den Fig. 2 bis 4 beschrieben entlang zweier Pfeile 14, 15 
' auseinander bewegt, so dass die Breite 12 der Materialbahn 1 nach Been- 
digung des Faltvorgangs auf eine vergroSerte Breite 12' expandiert wird. 

Bei dem in den Fig. 10 bis 12 dargesteUten Faltvorgang werden dabei die 
Stege 10, 11 wie bei den Fig. 2 bis 4 entlang der Knicklinien 16, 17, 18, 19 
umgefaltet, so dass aufgmnd der V-formigen AusbMung der Schlitze 37, 
38 die Ansatze 24. 25 dreieckformige Spitzen 41, 42 besitzen. Diese liegen 
bei dem in den Fig. 10 bis 12 dargesteUten Umfaltvorgang in einer Ebene 
mit den Ansatzen 24, 25 und bilden jeweils die aufien liegenden Teilab- 
schnitte 31, 33, 34, 36. 

Im Gegensatz dazu werden bei dem in den Fig. 13 bis 15 dargesteUten 
Faltvorgang die dreieckformigen Spitzen 41, 42 zusammen mit den Stegen 
10, 1 1 entlang von Knicklinien 43. 44 umgeklappt. Bis auf diese ge^nderte 
puixrung der KnickUnien 43. 44 ist der in den Fig. 13 bis 15 dargesteUte 
Faltvorgang identisch zu dem in den Fig. 10 bis 12 dargesteUten Faltvor- 
gang. 

Die resultierende Breite 12' der Materialbahn 1 ist in beiden FaUen iden- 
tisch. bei der zu den Fig. 13 bis 15 beschriebenen Faltung werden ledig- 
Uch die Anzahl der KnickUnien 43, 44 verringert. 

Wie bereits zu der Ausfuhrungsform gemaiS den Fig. 1 bis 4 beschrieben. 
kann auch bei den Ausfiihrungsformen gemafi den Fig. 5 bis 15 jeweUs 
nach dem voUstandigen Umfalten die Materialbahn 1 einer Glattvorrich- 
tung zugefiihrt werden, mit der die mehrlagigen Materialabschnitte zu- 
sammengepresst werden. 
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Wahrend sowohl bei den Ausfiihrungen nach den Fig. 1 bis 4, den Fig. 5 
bis 8, den Fig. 9 bis 12 wie auch den Fig. 13 bis 15 die Knicklinien jeweUs 
auf beiden Seiten des Mittelbereichs 28 in identischer Weise gewahlt 
worden sind, ist es grundsatzUch auch mogUch, beispielsweise die Knick- 
linien auf einer Seite des Mittelbereichs 28 gemafi der Ausfiihrungsform 
nach den Fig. 10 bis 12 und auf der anderen Seite des Mittelbereichs 28 
nach der Ausfuhrungsform gemafi den Fig. 13 bis 15 zu wahlen. Gleiches 
gUt auch fOr Ausfiihrungsfoimen, die keine V-formigen SchHtze 37, 38, 
sondem beispielsweise U-formige SchUtze oder sonstige SchUtzformen 
besitzen. In diesem FaU waren somit die umgefalteten TeUabschnitte nicht 
gegensinnig, sondem gleichsinnig gefaltet. 

Bezogen auf die Ausfuhrungsformen gemaJS den Fig. 9 bis 15 wurde dies 
bedeuten, dass auf einer Seite des Mittelbereichs 28 die dreiecksforaiigen 
Spitzen 41, wie in Fig. 12 gezeigt. gegenuber den Stegen 10, 11 umgefaltet 
sind, wahrend die gegenuberliegenden dreieckformigen Spitzen 42. wie in 
Fig. 15 gezeigt, kontkiuierliche Verlangerungen.der Stege 10, 11 bilden. 

Bei den Ausfuhrungsformen, bei denen die Biegelinien zweier aneinander 
angrenzender aufien Uegender TeUabschnitte voneinander getrennt sind 
(siehe z.B. Fig. 1-8, 10-12, 19-21), ist es auch moglich, dass die beiden 
aneinander angrenzenden aufien Uegenden TeUabschnitte gegenuber ihren 
jeweiligen mittleren Teilabschnitten in entgegengesetzen Richtungen 
umgeklappt sind. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 wiirde dies 
Z.B. bedeuten, dass der Abschnitt 29. wie dargestellt gefaltet ist, bei dem- 
■ Abschnitt 30 hingegen der aufien Hegende Teilabschnitt 34 nicht wie in 
Fig. 4 dargestellt oberhalb, sondem unterhalb des mittleren Teilabschnitts 
35 Hegt. Entsprechend wuide der auiSen Uegende Teilabschnitt 36 nicht 
unterhalb, sender oberhalb des mittleren Teilabschnitts 35 liegen. Diese 
unterschiedUchen Faltrichtungen konnen regelmaiSig, beispielsweise " 
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altemierend, oder unregelmafiig auftreten. Durch diese gegeneinander 
gefalteten Abschnitte kann die Biegesteifigkeit des MetaUelements verbes- 
sert werden. 

Die Biegesteifigkeit kann auch dadurch erhoht werden, dass uber die 
Lange des MetaUelements aufeinander folgende Abschnitte 29, 30 nicht 
ausschUeMch entlang einer geraden Linie, insbesondere in Langsrichtung 
des MetaJlelements angeordnet sind, sondem dass zumindest einige Ab- 
schnitte 29, 30 seitlich versetzt zueinander angeordnet sind. Wahrend bei 
dem Ausfiihmngsbeispiel nach Fig. 4 aUe Abschnitte 29. 30 in einer gera- 
den Linie aufeinander folgen. sind bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach 
Fig. 8 die jeweils naher zur Aufienkant^ 8 Hegenden Abschnitte 29, 30 
gegenuber den naher zur Aufienkante 9 Uegenden Abschnitte 29, 30 
seitlich versetzt angeordnet, so dass das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 8 
eine grofiere Biegesteifigkeit besitzt als das nach Fig. 4. Es ware beispiels- 
weise auch moglich, bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 die Ab- 
schnitte 29 jeweils gegenuber den Abschnitten 30 seitUch zu versetzen 
Oder jeweUs ein Paar von Abschnitten 29, 30 gegenuber dem nachsten 
Paar von Abschnitten 29, 30 seitiich zu versetzen, urn auf diese Weise eine 
erhohte Biegesteifigkeit zu erreichen. 

Fig. 16 zeigt das Schnittmuster gemafi Fig. 9, wobei anstelle einer einzigen 
Doppelreihe von V-formigen Schlitzen 37, 38 eine Vielzahl von solchen 
ineinaader greifenden V-f5rmigen Schlitzen vorgesehen sind. 

Bei einer solchen Aneinanderreihung von V-formigen SchUtzen 37, 38 
ergibt sich nach der Expansion der Materialbahn letztUch die in Fig. 17 
dargestellte erfindungsgemafie Struktur. wobei zur Vereinfachung ledig- 
lich eine Ausgestaltung mit zwei nebeneinander Uegenden Doppebeihen 
von V-formigen SchUtzen 37, 38 dargesteUt ist. 
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Ahnlich wie zu den Fig. 5 bis 8 beschrieben, ergeben sich hier in Expansi- 
onsrichtung mehrere, namlich in diesem Fall drei hintereinander liegende 
Stege 10, 10', 10, 10" bzw. 11, 11', 11, 11". Erwahnenswert ist dabei, dass 
5 in diesem Fall der jeweils mittlere Stege 10' bzw. 11' einen umgefalteten, 
auiSen liegenden.Teilabschnitt fur die jeweils einen mittleren Teilabschnitt 
bildenden Stege 10 \and 10" bzw. 1 1 und 1 1" bildet. 

II Fig. 18 zeigt ein Schnittmuster, das erne Expansion der Materialbahn 1 
10 sowohl entlang der Pfeile 14, 15 als auch gleichzeitig sowohl entlang von 
Pfeilen 45, 46 ermogUcht Mit diesem Schnittmuster ist somit eine Materi- 
alexpansion nicht nur entlang einer Achse, sondem entlang zweier senk- 
recht aufeinander stehender Achsen moglich. 

15 In diesem Fall sind neben Stegen 10, 10', 11, 1 1', die sich zwischen den 
Aufienkanten 8, 9 hintereinander liegend erstrecken, daniber hinaus 
senkrecht zu diesen Stegen angeordnete.StegeLA7,j4I',.43,.481msgebildet, 
wie es aus den Fig. 19 bis 21 ersichtUch ist. Diese Stege werden gemalS 
dem Schnittmuster nach Fig. 18 durch die Oberlappungen von krevizfor- 

pO mig angeordneten Schlitzen 49, 50 gebildet. 

Weitere mogUche Schnittmuster sind in Fig. 22 dargestellt. Dabei konnen 
• in diesen, wie bereits in den gezeigten Schnittmustem, samtliche spitz 
verlaufende Kanten beispielsweise auch durch entsprechende Rundungen 
25 ersetzt werden. Weiterhin ist eine Mehrfachstaffelung, wie sie beispiels- 
weise Fig. 5 im Gegensatz.zu Fig. 1 zeigt, auch bei den Schnittmustem 
nach Fig. 22 moglich. Auch eine ParaUelanordnxong von mehreren 
Grundmustem parallel nebeneinander, wie beispielsweise Fig. 16 im 
Vergleich zu Fig. 9 zeigt, ist mit dem Schnittmuster nach Fig. 22 moglich. 
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EinheitUch bei aUen Schnittmustem ist, dass die beim Faltvorgang ent- 
stehenden Knicklinien immer senkrecht zu der Expansionsrichtung aus- 
gerichtet sind. 

LetztUch sind in den Fig. 23 und 24 noch zwei Anwendungsbeispiele der 
Erfindung dargestellt. 

Fig. 23 zeigt schematisch ein Eckprofil 51, wie es beispielsweise als Putz- 
profil verwendet wird. Das Eckprofil 5i ist dabei als L-formiges Winkelpro- 
fil ausgebildet, wobei beide Schenkel des winkelformigen Eckprofils 51 mit 
Dxirchbrechungen 22, 23 gemalS der Erfindxang versehen sind. Diorch die 
Durchbrechungen 22, 23 ist sichergesteUt, dass der 2aam Verputzen des 
Eckprofils 51 verwendete Putz durch das Eckprofil 51 hindxarch treten 
kann xond damit eine sichere Befestigung des Eckprofils 51 gewahrleistet 
ist. 

Durch die erfindiongsgemafie Ausbildung des Eckprofils 51 mittels eines 
eriindungsgemafe expandierten MetaUelements wird gleichzeitig der Mate- 
rialbedarf fur die Fertigung des Eckprofils verringert xind die erforderliche 
Steifigkeit des Eckprofils gewahrleistet. 

Fig. 24 zeigt zwei Standerprofile 52, die jeweils als C-formige Winkelprofile 
ausgebUdet sind. Wahrend die'beiden Schenkel 53, 54, an denen bei- 
spielsweise eine Platte 55 mit Schrauben 55 befestigt ist, in iibUcher Weise 
als VoUmaterial ausgebildet sind, sind die beiden Basisabschnitte 57 der 
Standerprofile 52 als erfindungsgemaiS ausgebildete Metallelemente her- . 
gestellt und mit den entsprechenden Durchbrechungen 22, 23 versehen. 
Auf diese Weise ist gewahrleistet, dass der Materialverbrauch fur die 
Herstellung der Standerprofile 53 gegenuber herkomnJichen Verfahren 
deutlich reduziert wird. 
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Schlitze 
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Schlitze 
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Schenkel 
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17 


Knicklinie 
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Knicklinie 
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Randbereich 
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29 Abschnitte 

30 Abschnitte 

31 auSen liegende Teilabschnitte 

32 mittlere Teilabschnitte 

33 aulSen liegende Teilabschnitte 

34 axalSen liegende Teilabschnitte 

35 mittlere Teilabschnitte 

36 auSen liegende Teilabschnitte 

37 V-formige Schlitze 

38 V-fornuge Schlitze 

39 Schenkel 

40 Schenkel' 

41 dreiecksfonnige Spitze 

42 dreiecksfonnige Spitze 
15 43 KnicMinie 



44 


Knicklinie 


45 


Pfeil 


46 


Pfeil 


47, 47' 


Stege 


EG 48, 48' 


Stege 


■ 49 


Schlitze 


50 


Schlitze 


51 


Eckprofil 


52 


Standerprofil 
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Schenkel 


54 


Schenkel 


55 


Platte 


56 


Schrauben 


57 . 


Basisabschnitt 
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Ansp riiche; 

Flachiges MetaUelement niit einer Oberfiache (13), die sich von einer 
ersten AuJSenkante (8) zu einer der ersten AulSenkante (8) gegenxl- 
berUegenden zweiten Aiifienkante (9) erstreckt, wobei der sich an die 
erste AulSenkante (8) anschHefiende Bereich des Metallelements ei- 
nen ersten Randbereich (26) und der sich an die zweite Aufeenkante 
(9) anschUefeende Bereich des MetaUelements einen zweiten Rand- 
bereich (27) bildet, die beide dxirch einen dazwischen Uegenden Mit- 
telbereich (28) miteinander verbunden sind, und wobei zumindest in 
einem der Randbereiche (26, 27) wenigstens eine voUstandig um- 
randete Durchbrechung (22, 23) ausgebHdet ist, deren Umrandung 
zom einen Teil von diesem Randbereich (26, 27) und zum anderen 
Teil von dem Mittelbereich (28) gebildet wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Mittelbereich (28) zumindest zwei Abschnitte (29, 30) um- 
fasst, die jeweils aus zwei auiSen Uegenden Teilabschnitten (31, 33, 
34, 36) und einem zwischen diesen Uegenden mittleren Teilab- 
schnitt (32, 35) bestehen, dass die auiSen Uegenden Teilabschnitte 
(31, 33, 34, 36) zum Erzeugen der Durchbrechung (22, 23) gegen- 
uber dem mittleren Teilabschnitt (32, 35) umgefaltet sind, dass die 
Abschnitte (29, 30) einen Teil der Umrandung der Durchbrechung 
(22, 23) bilden, und dass der Mittelbereich (28) einschliefeUch der 
Abschnitte (29, 30) einstuckig mit den beiden Randbereichen (26, 
27) des Metallelements ^ausgebildet ist. 
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feenkante (8, 9) mit iimgefalteten Teilabschnitten (31, 33, 34, 36) 



deutUch grofier ist als mit nicht umgefalteten Teilabschnitten (31, 
33, 34, 36). 



Metallelement nach Anspmch 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Abstand (12') mit umgefalteten Teilabschnitten (31, 33, 34, 
36) ca. zwischen 1,3 xind 4 Mai, insbesondere ca. zwischen 2 und 3 
Mai so grofe ist, me der Abst^d (12) mit-nicht umgefalteten TeUab- 
schnitten (31, 33, 34, 36). 

Metallelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sich die Durchbrechungen (22, 23) in regelmaiSigen Abstanden 
wiederholen. 

Metallelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Material des Metallelements im WesentUchen ungedehnt 
ist, d.h. zum Erzeugen der Durchbrechung keine Streckung des Ma- 
terials erfolgt. 

Metallelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Randbereiche (26, 27) mit Ausnahme der Durchbrechun- 
gen (22, 23) eine im WesentUchen ebene Oberflache (13) besitzen. 

Metallelement nach einem der vorhergehenden Anspruche. 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Oberflache (13) des Metallelements mit Ausnahme der 
Durchbrechungen (22, 23) im WesentUchen eben ausgebildet ist. 
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dass der weitere Metallabschnitt (53, 54) oder die weiteren Metallab- 



schnitte einstuckig mit dem restUchen TeU des MetaUelements aus- 
gebildet ist. 



Metallelement nach einem der vorhergehenden Anspniche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zusatzUch zu den ersten und zweiten Randbereichen (26, 27) 
ein dritter mid ein vierter Randbereich vorhanden sind, die sich ge- 
geniiberUegen und sich jeweils quer, insbesondere senkrecht zu dem 
ersten und zweiten Randbereich (26, 27) erstrecken, vxid dass die 
Ausbildung der Oberflache (13) in einer Richtung von dem dritten zu 
dem vierten Randbereich im WesentHchen der AusbUdung der Ober- 
flache (13)- in einer Richtung von dem ersten zu dem zweiten Rand- 
bereich (26, 27) eritspricht. 

MetaUelement nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Erhohung der Biegesteifigkeit uber die Lange des MetaU- 
elements aufeinander folgende Abschnitte (29, 30) nicht ausschlielS- 
Uch entlang einer geraden Linie, insbesondere in Langsrichtung des 
Metallelements angeordnet sind, sondern dass zumindest einige Ab- 
schnitte (29, 30) seitlich versetzt zueinander angeordnet sind. 

VerwendxAng eines Metallelements nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche als Profilelement (51, 52), insbesondere als Eck- oder 
Standerprofile, als.Schutzgitter, als Zaunabschnitt. als Filtermatte, 
als Schallschutzelement, als Rankgerust, als Trittflachenelement, 
als Bewehrungsmatte, als Einlage in Verbundwerkstoffen, als Ka- 
belkanal, als Lochband, als Montageelement oder als Zierprofil. 
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Zusammenfassung 

Es wird ein flachiges MetaUelement mit einer Oberflache, die sich von 
einer ersten AuSenkante zu einer der ersten Aufienkante gegenuber lie- 
genden zweiten Aufienkante erstreckt, beschrieben. Der sich an die erste 
Aufienkante anschliefeende Bereich des Metallelements bildet einen ersten 
Randbereich tind der sich an die zweite Atifienkante anschliefiende Be- 
reich des MetaUelements bildet einen zweiten Randbereich. Beide Randbe- 
reiche sind durch einen dazwischen liegenden Mittelbereich niiteinander 
verbunden, wobei zumindest in einem der Randbereiche wenigstens eine 
voUstandig uriirandete Diirclibrechting ausgebildet ist, deren Umrandung 
zum einen Teil von diesem Randbereich und zum anderen Teil von dena 
Mittelbereich gebUdet wird. Der Mittelbereich umfasst zumindest zwei 
Abschnitte, die jeweils aus zwei axilSen liegenden Teilabschnitten und 
einem zwischen diesem liegenden mittleren Teilabschnitt bestehen. Die 
aulSen liegenden Teilabschnitte sind zum Erzeugen der Durchbrechung 
gegenuber dem mittleren TeUabschnitt umgefaltet. Die Abschnitte bilden 
einen Teil der Umrandung der Durchbrechung und der Mittelbereich ist 
einschUefiUch der Abschnitte einstuckig mit den beiden Randbereichen 
des Metallelements ausgebildet 
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